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La pre*setite invention concerne une bande de matiere plastique pour 
emballages. 

On connalt deja plusieurs sortes de bandes de matiere plastique 
destinies a cet usage. Pour augmenter leur resistance, on a egalement propose 
d£ja d'etirer de* telles bandes de matiere plastique en augmentant ainsi la 
resistance a la traction. Cet etirage est cependant limits car, comme on le 
sait, on ne peut pas agir sur les macromolecules des matieres thermoplas- 
tiques sur toute la section interieure lors du processus d f etirage, de sorte 
que le noyau est expose" de moins en moins a l r etirage ainsi qu'a la formation 
des chalnes en direction du centre de la section, si bien que les produits 
finis ne presentent pas toute la resistance qu'ils pourraient avoir. 

Le but de 1 invention est d'accrottre la resistance k la traction 
des bandes d'emballage, notamment au moyen d'un processus <fetirage. 

Selon une caracteristique essentielle de 1 1 invention* la bande 
15 d'emballage se compose d'au moins deux couches superposees et relives de 
preference l'une a l f autre* 

La bande d'emballage selon 1* invention se compose de deux parties 
superposees ayant chacune une section transversale faible par rapport a la 
surface de contact. On obtient ainsi I'avantage que I'on provoque, lors de 
20 retirage de la bande de matiere plastique pendant la fabrication, l 1 etirage 
et la liaison en chalnes d'un nombre plus eieve de macromolecules que lors 
de I 1 etirage d'une bande ayant une section transversale plus importante. 
Les parties, ayant une epaisseur de paroi relativement faible, sont ensuite 
appliqudes l'une sur 1' autre pour obtenir 1* epaisseur desiree. On peut relier 
25 les deux parties par soudage ou par collage, ce qui apporte l'avantage 

que la couche de collage ou de soudage forme un element resistant entre les 
parties de la bande ou entre deux bandes, ce qui diminue la tendance au dechi- 
rement. Cette diminution du risque de dechirement peut encore Stre accentuee 
en chauffant simultanement ou de maniere compiementaire les macromolecules 
30 exterieures des autres faces jusqu'au point de fusion, ce qui ameiiore ega- 
lement le renforcement de leur liaison, dans le sens transversal. 

Selon une autre caracteristique de 1' invention, on realise la 
bande d'emballage a partir d'un tube que l'on aplatit et dont on soude, 
de preference, les deux moities l'une sur 1' autre. Une telle conformation 
35 convient particulierement pour un procede de fabrication continue. Les deux 
couches aplaties du tube sont reliees sur les bords, de sorte qu'on obtient 
une bande aux aretes arrondies ayant une forte resistance au dechirement. 
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Selon une autre caracteristique de 1 ' invention, la bande d'embal- 
lage se compose de deux bandes superposees. La section transversale de cha- 
cune d'elles peut etre, par exemple, en forme de zigzag, auquel cas les 
bandes sont appliqu£es en s'adaptant 1 'une dans * l 1 autre. Una telle forme de 
5 realisation de la bande d'emballage a, en outre, l'avantage de presenter 
une forte resistance au glissement sur la matiere embal3£e et d 1 avoir une 
certaine e"lasticite dans le sens de l'epaisseur puisque les parties ondul£es 
peuvent se deformer individuellement, de sorte qu'une perc£e de la bande 
d'emballage est tres peu probable. Une telle bande est egalement peu suscep- 

10 tible de se d£chirer par suite d'une entaille, qui est tres dangereuse dans 
ies bandes d'emballage classiques, car une telle entaille n 1 endommgerait 
que les pointes superieures de la bande en zigzag, de sorte que les forces 
de dechirement n'agiraient que sur une fraction de la section to tale en 
cas de sollicitation a la traction* 

15 La bande d'emballage peut Egalement presenter des espaces vides 

prevus a l'interieur de la bande et dans le sens axial. Ces espaces vides 
peuvent avoir, par exemple, une section transversale ronde ou rectangulaire 
et allongee. Cette solution offre egalement l'avantage d'une diminution 
de la section transversale et de la formation de faces a l'interieur de la 

20 bande d'emballage, ce qui augmente le nombre des macromolecules exposSes \^ 
a I'Stirage. 

L ! invention concerne egalement un proc£d£ pour la fabrication 
d'une bande d'emballage a partir d'un tube de matiere plastique. Ce proc£d£ 
est principaiement caracterisd par les operations suivantes : 

25 - on produit par extrusion une dbauche de bande sous forme d'un 

tube que 1'on soumet a un calibrage, un refroidissement, un rechauffage, 
un dtirage preliminaire, un refroidissement, un nouveau chauffage et un 
etirage principal,puis on porte la surface interieure de l'ebauche jusqu'au 
point de fusion au moyen d'un mandrin chaufffi ; 

30 - on trans forme le tube en une bande plane au moyen de cylindrss 

- on soumet ensuite la bande a un nouveau chauffage, un £tirags 
supplementaire, une stabilisation a chaud et un refroidissement, puis on 
provoque la reticulation et la solidification par des rayons a forte energie. 

Ce processus de fabrication peut se derouler entiereraent de facon 

35 continue, ce qui permet des productivity Slevfies et des prix de revient 
relativement bas. II est egalement possible, par exemple, de coller les 
deux parties de la bande I 1 une contre 1 'autre. Pour le traitement aux rayon3, 
on utilise de preference des rayons a, p ou y et 1' irradiation peut etre 
effectu£e avant ou apres I'e^tirage supplementaire. 
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Selon une autre caracteristique de 1' invent ion, on produit tout 
d'abord uhe bande relativement large que l'on pile en deux le long de son 
axe longitudinal. Les deux moiti£s sont ensuite appliquees I'une sur 1'autre 
et reliees ensemble. Un tel procgd£ de fabrication necessite seulement des 
5 equipemerits particulierement simples. 

Les cylindres employes pour 1 'aplatissement du tube peuvent ega- 
lement servix pour le profilage dans le sens de la longueur de la bande 
d , emballage. On peut egalement porter les surfaces de la bande a: une temp£- 
jature" proche du point de fusion en chauffant les cylindres servant a l'a- 

10 platissement du tube, a fin d'ameliorer ainsi la liaison transversale des 
macrbmole'cules etir£es. 

l> f autres caracteristiques et avantages 1 r invention ressortiront 
plus clairement de la description qui va suivre, donn£e uniquement & titre 
d'exemple non limitatif , ainsi que des dessin annexes dans les quels : 

15 - les figures 1 a 5 sont des coupes transversales de differentes 

formes de realisation de la bande d'emballage selon l 1 invention ; 

- la figure 6 est une representation schematique d'une instal- 
lation pour la mise en oeuvre du precede* de fabrication des bandes d'embal- 
lage selon l'invention. 

20 La figure 1 represente une bande d r emballage 1 fabriquee a partir . 

d'un tube de ma tie re plastique dont les deux mo x ties ap la ties sont appliquees 
l'une contre 1 'autre et soudees suivant la ligne 5. La reference 2 d£signe 
des gorges fornixes dans les faces superieure. et inferieure de la bande, 
dans le sens de la longueur de celle-ci. 

25 La figure 2 represente une bande d'emballage la qui est egalement 

fabrlquee a partir d""un tube de ma tier e plastique dont les deux moities 
aplaties sont, la encore, soudees. suivant une ligne 5. Les surfaces sup£- 
rieure et inferieure de la bande presentent des pointes 3 delimitant des 
gorges longitudinales 2, de sorte que la section transversale de la bande 

30 * est en forme de zigzag. - 
La bande d'emballage lb , representee a la figure 3, se compose 
de deux bandes superposees lb' et lb" ayant cbacune une section transversale 
en forme de zigzag. Les deux bandes s*adaptent l'une dans l T autre et sont 
soudees le long de la ligne de liaison. 

35 La bande d'emballage 1c, representee a la figure 4, comporte des 

espaces vides circulaires 4 pr^vus dans le sens de la longueur de la bande. 
2 et : 3 ' design en t de nouveau des gorges arrondies et des pointes sux les 
facels exterieures de la bande. La figure 5 represente une bande d'emballage 
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analogue, dans laquelle les espaces vides 4 ont une section transversale 
rectangulaire de forme allongee. La figure 6 illustre la fabrication des 
bandes d'emballage representees a la figure 1. La tete 10 d'une extrudeuse 
forme une ebauche de bande 1' sous forme d ! un tube que l'on fait tout 
5 d'abord passer a travers un dispositif de calibrage et de refroidissement 11. 
13 designe le raccordement a une source de production de vide du dispositif 
de calibrage fonctionnant par depression. 12a et 12b designent des conduites 
d'arrivee et de sortie pour I'eau de refroidissement. On passe ensuite 
1 ! Ebauche l r & travers un dispositif de rechauffage 14a dont le fluide 
10 de rechauffage a une temperature comprise 20 et 30°C. La reference 16 
designe des joints entre ce dispositif de rechauffage et 1« Ebauche. 
L'Sbauche l f est gonflee, pendant les deux operations qui viennent d'etre 
decrites, par de 1'alr comprint que l'on fait penStrer dans le tube depuis 
une arrivee 8 et a travers la tete de 1 'extrudeuse. L 'installation comporte 
15 egalement, a. partir de cette extrudeuse, un .mandrin de support qui se 

trouve a 1' interieur de L' ebauche en forme de tube. Ce mandrin a un faible 
diametre dans la zone proche de I'extrudeuse et il s'elargit apres le.- 
dispositif de rechauffage 14a, de sorte que sa paroi exterieure s* applique 
contre la paroi interieure de I'Sbauche. Un dispositif d'etlrage 17a agit 
20 dans cette zone sur la parol exterieure de l 1 ebauche en vue de son gtirage 
prealable. L r €bauche passe ensuite dans un autre dispositif de rechauffage 
14b et pen&tre apres cela dans un dispositif de chauffage a haute frequence 20* 
Des cylindres 21a, 21b saisissent le tube a la sortie de ce dernier dispo- 
sitif et l'aplatissent en forme d ! une bande. Le diametre de l'ebauche se 
25 retrecit entre le dispositif de chauffage 20 et le cylindre 21, jusqu'a 

ce que sa paroi interieure glisae sur la partie extreme 18c du mandrin de 
support interieur ayant un plus faible diametre dans cette zone. La partie 
18c du mandrin est lsolee thermiquement et dans le sens axial au point 19 
qui est situe a. une faible distance derriere le dispositif de chauffage 20. 
30 Le diametre de la partie" 18£ du mandrin interieur diminue progressivement 
a son extremity ou cette partie 18_c se raccorde a une partie de transition 
qui se trouve a une faible distance devant les cylindres 21. La partie 
18d du mandrin est isolee par rapport au reste du mandrin et peut etre 
chauffee de 1' interieur. 
35 A la sortie des cylindres 21, on fait passer l'€bauche en forme 

de bande entre des cylindres de profilage 22£, 22b qui impriment le profil 
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desire aux faces exterieures de la bande. La bande 1 traverse ensuite un 
dispositif de chauffage a haute frequence 23 a la sortie duquel elle est 
soumise a un etirage supplemental par un dispositif d'etirage 17b. On 
chauf fe la bande 1 une nouvelle fois dans un dispositif 14c, puis on la 
fait passer a travers une chambre dxrradiation 25 a forte energie qui 
comporte un support de rayonnement 26, par exetnple de rayons y . On fait 
passer la bande ensuite par un bain de refroidissement 14b et un dispo- 
sitif d'entralnement 17c qui l'amene a un dispositif d' enroulement 27 
qui l'enroule. 
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REVINDICATIONS 



1 - Bande d'emballage etiree en matiere plastique, caracterisee 
en ce qu'elle se compose d'au mo ins deux couches sup erpo sees qui sent, 

de preference, reliees l'une a l'autre. ' 

2 - Bande d 1 emballage selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que les deux couches supervisees sont formees par un tube aplati* 

3 - Bande d'emballage selon la revendication 1, caracterisee 
en ce que les couches superposees sont formees par des bandes paraLeles. 

4 - Bande d' emballage selon la revendication 3, caracterisee 
en ce que les bandes ont une section transversale en forme de zigzag - 
dont les parties creuses sont, de preference, arrondies. 

5 - Bande d 1 emballage selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les couches superposees sont soudees 
l'une a 1 'autre. 

6 - Bande d'emballage selon l'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les faces exterieures portent des 
gorges et des nervures longitudinales. 

7 - Bande d'emballage en matiere plastique, caract£ris£e en ce 
qu'elle presente des espaces creux prevus a 1'interieur et dans le sens 
axial. 

8 Procede pour la fabrication d'une bande d'emballage selon 
la revendication 1, caracterisS en ce que l'on pile une bande plane le 
long de son axe longitudinal, que l'on applique les deux moities de la 
bande l'une- sur l'autre et qu'on les relie par soudage. 

9 - Procede pour la fabrication d'une bande d'emballage selon 
la revendication 2, caracterisfi en ce qu'il comprend les operations 
sxiivarites : 

- on produit par extrusion une ebauche de bande sous forme d'un 
tube que l'on soumet a un calibrage, un refroidissement, un rechauffage, 
un etirage preliminaire, un refroidissement, un nouveau chauffage et un 
etirage principal, prison porte la surface interieure de 1' ebauche jusqu'au 
point de fusion au moyen d'un mandrin chauffe ; 

* on transforme le tube en une bande plane au moyen de cylindres ; 

- on soumet ensuite la bande a un nouveau chauffagg, un Etirage 
supplementaire, une stabilisation chaud et un refroidissement, puis on 
provoque la reticulation et la solidification par des rayons a forte energie. 
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10 - Precede selon la revendication 9, caracterise en ce que les 
cylindres servant a 1 'aplatissement du tube produisent egalement Tin profi- 

- lagfe des_€aces exterieures de la bande. 

11 - Frocede selon I'une quelconque des revendi cations 9 et 10, 

5 caracterise en ce que I'on chauffe les cylindres servant k 1 'aplatissement, 
de -s"orte que les faces exterieures cie la bande soient Sgalement portees a 
une temperature proche du point de fusion, afin de realiser une liaison 
trarav^er sale entre les macroxnolecules ^t trees se trouvant sur les faces 
extexMures. 
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